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Señores miembros del Jurado:  
 
En cumplimiento del Reglamento de Grados y Títulos de la Universidad Cesar 
Vallejo presento ante ustedes la Tesis titulada “Aplicación del PDCA para mejorar 
la productividad de Piezas metálicas en la empresa Faminma Contratistas 
Generales SAC, Callao 2018”, la misma que someto a vuestra consideración y 
espero que cumplía con los requisitos de aprobación para obtener el título 
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productividad  de piezas metálicas en el área de habilitado de vigas  de la 
empresa Faminma Contratistas Generales SAC, Callao 2018”, el objetivo general 
es determinar como la aplicación del PDCA mejora la productividad de piezas 
metálicas en la empresa Faminma Contratistas Generales SAC. 
El diseño que se desarrolló en la investigación fue experimental ya que se aplicara 
o manipulara la variable independiente PDCA (planear, hacer, verificar, actuar), 
para así poder estudiar los cambios provocados en la variable dependiente 
(productividad), esto en base al modelo cuasi experimental, la población de 
estudio se realizó de los meses julio, agosto y setiembre, mediante el análisis 
realizado, mediante el análisis realizado se dio el estudio de los meses de mayo y 
junio, analizando estos procesos se dio a conocer un antes y un después de su 
aplicación del PDCA, la técnica empleada fue la observación y el instrumento 
empleado fue el cronometro, las herramientas utilizadas en este proyecto, nos ha 
dado lugar a llegar a los objetivos, como el grafico de control. 
Para el análisis de los procesos se utilizó el programa Microsoft Excel y el SPSSV. 
20 para verificar la constatación y análisis de la hipótesis. 
Los resultados de esta investigación conducen a la conclusión, que la aplicación 
del PDCA, ha logrado mejorar la productividad en el área de habilitado de vigas, 
de esta manera la organización incrementa su rentabilidad. 
Palabras clave: Circulo de Deming, procesos de compras, optimización, eficiencia 











This research entitled "Application of the PDCA to improve the productivity of metal 
parts in the area of beams enabled by the company Faminma Contratistas 
Generales SAC, Callao 2018", the general objective is to determine how the 
application of the PDCA improves the productivity of metal parts in the company 
Faminma Contratistas Generales SAC. 
The design that was developed in the research was experimental since the 
independent PDCA variable (plan, do, verify, act) was applied or manipulated, in 
order to study the changes provoked in the dependent variable (quality), this based 
on the model quasi-experimental, the study population was carried out in the 
months of July, August and September, through the analysis carried out, through 
the analysis carried out the study of the months of May and June, analyzing these 
processes was announced a before and after After its application of the PDCA, the 
technique used was the observation and the instrument used was the 
chronometer, the tools used in this project, led us to reach the objectives, such as 
the control chart. 
 
The Microsoft Excel program and the SPSSV were used to analyze the processes. 
20 to verify the verification and analysis of the hypothesis. 
 
Keywords: Shopping, Deming, quality processes, PDCA, productivity, continuous, , 





I. INTRODUCCIÓN  
 
Para el Fondo Monetario Internacional (FMI) la metalmecánica a nivel 
internacional realiza grandes piezas para la fabricación de todo tipo de material 
que sea necesario para armar cualquier estructura, y así como también otros 
elementos que sirvan para las industrias comerciales. Asimismo, se crean 
pequeñas piezas que permiten no solamente la creación de vigas, sino que 
además piezas específicas para la industria para grandes compañías. 
 
En ese sector se observan incidencias bajas en los últimos años, todavía hay 
mucho que hacer en el sector mecánico y es responsabilidad de los ingenieros 
realizar prácticas saludables. 
 
El tema de metalmecánica es un rubro que ha estado en las últimas décadas 
repuntando de manera fuerte en el marco comercial que el Perú ha tenido desde 
hace bastante tiempo. Es un eslabón de la cadena derivada de la minería que ha 
demostrado anteriormente colocarse sobre todo en aquellos espacios donde se 
complementa la producción de otros países. Asimismo, ha permitido el desarrollo 
de diversas industrias, tales como carrocerías, acumuladores, baterías y otros. 
Todo lo que implica un desarrollo de la industria que permita dar servicios 













1.1 REALIDAD PROBLEMÁTICA 
 
La Gestión de las compañías e industrias metálicas a nivel mundial, sobre todo en 
el Perú se ha evidenciado una gran exportación que ha dado cabida a las 
capacidades del país, una de ellas es la fabricación de chasis de vehículos de 
transporte o acumuladores eléctricos, que en la actualidad se exportan a países 
de la alianza del pacifico, espacios que permiten llegar con la exportación 
competitiva con mejor capacidad de abordar mercados que ya tienen consumos 
de los productos, pero no con la calidad ni la capacidad que hoy en día el Perú 
está demostrando tener. 
 
En la actualidad, el Perú no posee una gran calidad ya que la productividad no es 
rentable porque los empleados no están del todo capacitados en las funciones que 
les son asignadas, bien sea porque no es su profesión específica o porque no se 
encuentran motivados. Esto le compete a la compañía, porque de acuerdo al 
trabajo que realicen los empleados, su productividad aumentará al igual que la 
calidad de sus productos. Alvarado (2009)  
 
En referencia a la mejora continua, el cual es el motivo de investigación en este 
proyecto, nace desde el punto de oír aquellas quejas por parte de los usuarios que 
integran a la compañía en investigación. En tal sentido, los empleados presentan 
quejas constantes ya que no se sienten a gusto dentro del área laboral, esta 
incomodidad se la hacen saber al departamento pertinente para que se ocupe de 
ello, ya que la compañía en estudio tiene que hacerse cargo de la comodidad de 
todo el personal.  
 
Se puede observar que últimamente la productividad ha mejorado de manera 
grande, tanto a nivel nacional como mundial, ya sea de manera tecnológica como 
innovadora, en las diferentes industrias y empresas, haciendo que esto sea una 






































La empresa Faminma Contratistas Generales S.A.C., con dirección en el Callao 
tiene 10 años de experiencia en el área de ingeniería  de estructuras metálicas. 
 
El área de habilitado de vigas se ha visto afectado, debido a malos procesos, lo 
cual afecta notablemente la productividad. Este problema, se da cuando se 
recepciona los insumos para la fabricación, la cual no tiene una buena distribución, 
se ocasiona demoras en el ingreso al taller y esto afecta en el  proceso, por lo que 
los tiempos pueden fallar ocasionando que el habilitado de vigas no se efectué de 
manera adecuada, esto trae molestias a la clientela cuando quiere comprobar la 
calidad del producto, también ocasiona gastos que pueden ser evitados, ya que 
las vigas tienen que pasar por otro proceso de revisión antes de corregir los 






















































































de la calidad. 





Descripción: El diagrama evidencia los procesos que se efectúan cuando se 
fabrica la viga, por tanto, se describirá los elementos que lo conforman: 
 
1. MATERIALES. – Materia la cual se utiliza en esta presenta investigación, 
para determinar las causas más relevantes y procesos inadecuados. 
2.  MANO DE OBRA. – Se refiere a el factor humano para realizar la 
elaboración y fabricación de piezas metálicas, las cuales son: tardanza, 
supervisión poca eficiente, tardanza y falta de motivación, personal poco 
capacitado. 
3. MAQUINARIAS. -  Son los equipos que se utilizan para la fabricación de los 
productos ya que estas tienen la mayor parte de producción y el trabajo forzoso. 
4. MÉTODOS. – Procesos que ayudan a llegar a una meta y/u objetivo en 
común. 
5. MEDIO AMBIENTE. – Se refiere al entorno o área de trabajo donde se 
encuentran ubicadas las máquinas y los trabajadores. 
 
En el diagrama 2 se observa la herramienta de estudio  Pareto la cual se ha 
utilizado para poder encontrar el problema más importante en la empresa 
Faminma Contratistas Generales SAC. 
 
Para establecer cuáles son las circunstancias de los inconvenientes más 
relevantes en el habilitado de vigas, se va realizar el análisis correspondiente con 
los datos recolectados por la compañía, a través de un Pareto se verificará ell 




































DEFICIENTE CONTROL DE TIEMPOS EN PROCESOS 5
ACTIVIDAD QUE NO AGREGAN VALOR AL TRABAJO 5
FALTA DE METODOLOGIA DE TRABAJO 3
DISTRIBUCION INADECUADA DE MATERIALES 5
RETRASO EN LAS ENTREGAS DE MATERIALES 5
FALTA DE MOTIVACION AL PERSONAL 5
SUPERVICION POCO EFICIENTE 2
FALTA DE CAPACITACION 2
INCORRECTA IDENTIFICACION Y LOCALIZACION DE MAQUINARIAS 3
HERRAMIENTAS DEFECTUOSAS 3
FALTA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 2
AUSENCIA DE LIMPIEZA EN EL AREA DE TRABAJO 4
DESORDEN DE LA AREAS DE TRABAJO 3
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Matriz de Priorización 
Es considerada un instrumento el cual facilita la priorización de opciones como 
efecto a apoyar cualquier toma de decisión, asimismo, gracias a su utilización se 
puede determinar y evaluar las distintas opciones y así poder llegar a una 
solución. 
 
Tabla 1. Factores de Ponderación 
      
Factores  Just Time  6S PDCA Layout TOTAL 
Just Time    2 1 0 3 
6S 0   1 1 2 
PDCA 2 2   1 5 






Fuente: Elaboración Propia 
 
CRITERIOS DE PUNTUACIÓN 
Si es mejor que otra alternativa 2 
Si es igual  1 




Interpretación: Utilizando dicha matriz se puede evidenciar que las diferentes 
alternativas que se puede aplicar para una mejoría en la problemática que 
presenta la compañía en mención, dando como resultado que el PDCA, según 
nuestro criterio es la herramienta más adecuada para utilizar. 
 



























































































Gestión 0 2 1 0 0 2 ALTO 5 18%
Procesos 3 3 2 0 0 1 ALTO 9 32%
Mantenimiento 1 2 0 0 3 1 MEDIO 7 25%
Calidad 0 3 2 0 1 1 MEDIO 7 25%

















1.2. TRABAJOS PREVIOS 
Para nombrar algunos antecedentes de acuerdo al contenido investigado se 
nombran algunos autores de estudios similares al trabajo que se está realizando. 
 
Bedor, D. (2016) Ejecutó un estudio en el cual tuvo como propósito fijar si infiere 
el modelo de almacenamiento de la compañía dentro de las devoluciones de 
mercancía. Este estudio fue descriptivo y tuvo un enfoque mixto. En cuanto al 
universo se conformó por todas las personas involucradas en la compañía. 
Asimismo, se pudieron utilizar varios instrumentos, uno de ellos era la entrevista, 
el cual fue de mucha ayuda ya que se pudo recolectar información relevante. Pudo 
llegar a la conclusión que la mercancía era almacenada de acuerdo a su sitio 
correspondiente, en tanto en la devolución se evidenciaba que la mercancía no 
estaba adecuada o bien resguardada en el sitio correspondiente. Es por eso que 
se determina que gracias a un modelo sistemático alfabético se pudo establecer el 
resguardo de cada producto, así como su ordenamiento y clasificación. 
 
CONDORI, Hugo (2016). Aplicación del Método PDCA para incrementar la 
productividad, de construcciones metálicas de la Empresa Fermar. Tesis para 
título de Ingeniero Industrial de la Universidad Cesar Vallejo. Tuvo como propósito. 
Se puede concluir que una vez que se ejecutó el proceso PDCA se pudo 
evidenciar que la compañía obtuvo una mayor productividad en su ejercicio fiscal, 
por lo tanto, las planificaciones siguientes seguirán utilizando el método 
mencionado. 
 
VILLAVERDE MARTÍNEZ, Jesús Cristian. Realizó una investigación titulada 
Propuesta de implementación de los 14 principios del Dr. Deming en una 
compañía de envases y envolturas plásticas. Tuvo como finalidad implementar un 
modelo gestional de la calidad que se basa en los Catorce Principios del Dr. 
Deming en una empresa de envases y envolturas plásticas. Tuvo una metodología 
descriptiva. La población estuvo conformada por todos los individuos involucrados 
en la investigación. Por lo que se pudo concluir que, todos esos principios fueron 
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de mucha ayuda, ya que se suprimieron los errores y circunstancias ocasionadas 
dentro de alguna compañía.  
 
En tanto, Fisher el al (2011) expresa que las dimensiones por medio de una 
encuesta ayuda a clasificar los datos obtenidos por medio de una escala  de Likert 
y así poder tabular para luego medir y comparar los valores obtenidos.  
 
GARCÍA RUESTA, Meysi Vanessa. Realizó un estudio denominado Medición de 
las satisfacciones del consumidor en una compañía de retail [En línea]. Tuvo como 
propósito emplear la medición de los niveles satisfactorios de los usuarios de una 
compañía. La metodología fue experimental. Pudo obtener como resultado gracias 
al examen de control estadístico, el excelente servicio que brindan. 
 
GUTARRA MONTALVO, Víctor Alberto. Realizó una investigación de 
Implementación de los círculos de calidad en el instituto superior tecnológico – 
ITEC [En línea]. Tuvo una metodología experimental. Pudiendo concluir que, al 
aplicar dichos círculos se evidenció la calidad que generan ellos dentro de una 
compañía, ya que desarrolla la participación de todos los trabajadores. 
 
FERNÁNDEZ, Rosmery. Realizó un estudio titulado Aplicación del Ciclo de 
Deming para incrementar la productividad de ventas de construcción civil de 
Siderperú, Lima, 2016. Su propósito fue fijar si al aplicar el Ciclo de Deming pudo 
aumentar la producción en la compañía en investigación. En cuanto al método 
utilizado fue el descriptivo. Empleando como técnica la encuesta a todas las 
personas involucradas en la investigación. Pudo llegar a la conclusión que, al 
aplicar dicho Ciclo se pudo evidenciar que las ventas tuvieron un incremento 
significativo. 
 
QUINTERO, Jaime y GONZÁLEZ, Julián. Investigó acerca del Modelo de gestión 
por procedimientos para incrementar la producción de la compañía Ladrillera La 
Ximena. Su propósito fue establecer si el prototipo gestional incrementa la 
12 
 
productividad de la organización en estudio. Su metodología fue descriptiva. En 
cuanto a la población se conformó por todos los individuos involucrados en la 
compañía. Pudo llegar a concluir que, dicho modelo es eficaz, pudiendo así 
incrementar la producción de una manera positiva y significativa. 
 
1.3. TEORÍA RELACIONADA AL TEMA  
 
1.3.1. Ciclo de Deming: PDCA 
 
Para el investigador Bonilla (2012), la mejora continua dentro de una compañía se 
encarga de hacer todos los esfuerzos que se encuentren al alcance tanto de los 
directivos como los empleados para lograr una máxima eficiencia, buscando una 
mejora en el producto o servicios para poder cumplir con las exigencias. 
  
Deming (2002) establece ciertos beneficios que se obtienen al mejorar la calidad, 
por ejemplo, los costos disminuyen, hay un menor número de errores, se 
presentan menores demoras y obstáculos y se le da una mejoría empleando los 
trabajos de los equipos refiriéndose al tiempo y a los materiales que se necesitan. 
para aplicar la calidad se establecen diversas estrategias, por ejemplo, la calidad 
debe crearse con el propósito de mejorar el producto, se deben adaptar nuevas 
filosofías buscando modelos actuales de entrenamiento en el campo laboral y 
aplicar una inspección para que fortalezca el trabajo en conjunto. 
 
También se debe aplicar diseños estadísticos de calidad y no una inspección 
masiva, algo muy importante, es que se debe tratar minimizar el precio total, 





Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Gutiérrez (2014) indica que la compañía debe tener presente un aumento continuo 
dentro de todos los aspectos pertinentes, así como también considerar sus 
resultados de la verificación por la administración, para así fijar si existen 
necesidades u oportunidad para mejorar continuamente. 
 
La mejora continua. Para tener mejores oportunidades laborales es necesario 
esforzarse diariamente para mejorar en el campo laboral es importante estudiar el 
funcionamiento y como se organizan las áreas del departamento en el que se 
desea trabajar y la manera en la que se correlaciona, así como también con otras 
áreas, dominar los procedimientos que se manejan para poder ser capaz de 








Es el momento de 
establecer una estrategia 
en el papel, de valorar los 
pasos a seguir
Siguiendo lo estipulado en el 
paso anterior, se procede a 
seguir los pasos indicados en 
el mismo orden.
En este paso se debe verificar
que se ha actuado de acuerdo 
a lo planeado , así como que 
los efectos del plan son 
correctos.
A partir de los resultados 
conseguidos en el paso 
anterior se procede a 




a) Etapa de Planificar (Plan): 
Según NAVAJO, Pablo. 2009. Es la acción de reflexionar sobre aquello que 
queremos que los individuos logren, que se convierte en un acto de anticipar, 
organizar y decidir. 
Planificar es un proceso continuo que pueden ser plazos cortos o largos que 
supone la conjugación eficaz de tres saberes distintos y su armonización atraviesa 
todas las etapas de la planificación. No obstante, se determinan los propósitos y 
se reconocen los procedimientos pertinentes para alcanzar los resultados, todo 
ellos de la mano con las políticas de la compañía; en esta fase se fijan también, 
los elementos para medir los controles y continuar en los procedimientos. 
En tanto, la participación es cuando un sujeto siente que forma parte de algo, 
como su comunidad o una asociación, asimismo, de recibir algo a cambio 
(Deming, 2002). 
 
b) Etapa de hacer (Do):  
Son las tareas que se ejecutan con la finalidad de conseguir una mejoría de 
acuerdo a las recomendaciones que se hacen en un estudio previo, ya que han 
aparecido errores en el proceso (Bonilla et al., 2012). 
 
c) Etapa de verificar (Check):  
Se hace una supervisión para poder constatar que en la ejecución de la 
planificación previa se estén desarrollando los procedimientos que ayudarán con 
la continuidad de la mejora (Singh, 1997).  
 
d) Etapa de actuar (Act):  
Cuando se logren visualizar los resultados es necesario que se distingan si son 
positivos o negativos, ya que en cualquiera de los casos hay una forma de actuar, 











Etapa del ciclo Pasos Nombre del paso
Tecnicas que se pueden 
usar
1
Definir y analizar la 
magnitud del 
problema.
Pareto,  hoja de 
verificacion, etc.
2
Buscar las posibles 
causas.
Obsaervar los resultados 
del diagrama causa - efecto.
3
Investigar cual es la 
causa mas importante.





Realizar un plan de mejora.
HACER 5
Poner en parctica las 
posibles soluciones.
Poner en marcha el plan 
elaborado e involucrar a 
todos los afectados.
VERIFICAR 6
Revisar los resultados 
obtenidos.
Pareto, hoja de verificación, 
etc.
7
Prevenir la ocurrencia 
de los mismos.





procedimiento seguido y 




Tabla N° : Etapas de aplicación del PDCA
Fuente: Elaboracion Propia




El sistema productivo es la forma como la empresa agrega valor a un producto, ya 
que los productos son la salida del sistema de producción, así como también, son 
aquellas entradas que se les agrega valor para luego convertirse en salida 
(Cuatrecasas, 2012).  
 
Concepto de Productividad 
La actividad empresarial requiere transformar los recursos en productos finales, 
esta transformación se realiza por medio de procesos empresariales, donde 
ingresan una serie de recursos como mano de obra, insumos, maquinaria, energía 
e inversión, a los cuales se les denomina entrada del proceso, estos se 
transforman para generar bienes y servicios y se conocen como la salida del 
proceso empresarial. bajo este punto, la productividad representa la relación entre 
la salida del proceso y las entradas utilizadas para generarlos (García, 2011). 
 
1.3.3. Eficiencia 
Utilizar correctamente los recursos bajados para lograr los objetivos planificados 




Se relaciona con el alcance de los propósitos y los resultados planteados, en 
pocas palabras, al ejecutar las tareas que faciliten llegar a los objetivos 










1.4. FORMULACIÓN DEL PROBLEMA 
 
1.4.1. Problema principal. 
 
¿Cómo la aplicación del PDCA mejora la productividad de piezas metálicas en el 
área de habilitado de vigas en la empresa Faminma Contratistas Generales S.A.C 
Los Callao, 2018? 
 
1.4.2. Problemas Específicos 
 
¿Cómo la aplicación del PDCA mejora la eficacia en la fabricación de piezas 
metálicas en el área de habilita de vigas en la empresa Faminma Contratistas 




¿Cómo la aplicación del PDCA mejora la eficiencia en la fabricación de piezas 
metálicas en el área de habilitado de vigas en la empresa Faminma Contratistas 




1.5.1. Justificación Técnica 
 
Se considera conveniente el estudio, ya que la compañía no tiene una 
planificación para mejorar la productividad, ni cómo llegar a lograr sus propósitos. 
Diseñando estrategias de compromiso para satisfacer las peticiones de la 
clientela, así como también ser más competitivo dentro del mercado. 
 
1.5.2. Justificación Económica 
 
La compañía Faminma debe poseer una ventaja, la cual sea competencia para las 
demás empresas del rubro, debe estar siempre alerta a las nuevas necesidades 
del mercado. Por tanto, se justifica porque cada proceso que se ejecuta en una 
empresa o compañía acarrea gastos, por lo que se está tratando de disminuir los 
costos del PDCA. Al final de esta investigación se podrá notar si este ha cumplido 
su objetivo.  
 
1.5.3. Justificación Social 
La compañía no tiene una planificación estratégica, y menos conocimientos de los 
efectos negativos que pueden repercutir en ellos si estas no son rentables dentro 
del país, por lo que se necesita darle información a todo el personal con la 
finalidad de que se encuentren informados e integrados con la compañía. 
 
Este estudio se interesa por la sociedad, porque al cumplir objetivos de 
productividad, la compañía estaría aportando beneficios al país, logrando ser un 
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1.6.1.  Hipótesis General 
 
La aplicación del PDCA mejora la productividad de piezas metálicas en el área de 
habilitado de vigas en la empresa Faminma Contratistas Generales S.A.C Callao, 
2018. 
 
1.6.2. Hipótesis Específica  
 
La aplicación del PDCA mejora la eficacia en la fabricación de piezas metálicas en 
el área de habilitado de vigas en la empresa Faminma Contratistas Generales 
S.A.C Callao, 2018. 
 
La aplicación del PDCA mejora la eficiencia en la fabricación de piezas metálicas 
en el área de habilitado de vigas en la empresa Faminma Contratistas Generales 




1.7.1. Objetivo general 
 
Determinar cómo la aplicación del PDCA mejora la productividad de piezas 
metálicas en el área de habilitado de vigas en la empresa Faminma Contratistas 






1.7.2. Objetivos específicos  
 
Determinar cómo la aplicación del PDCA mejora la eficacia en la fabricación de 
piezas metálicas en el área de habilitado de vigas en la empresa Faminma 
Contratistas Generales S.A.C., Callao, 2018. 
 
Determinar cómo la aplicación del PDCA mejora la eficiencia en la fabricación de 
piezas metálicas en el área de habilitado de vigas en la empresa Faminma 





















































2.1. Tipo y diseño de investigación  
 
2.1.1. Tipo de Investigación 
 
El estudio que se presenta es de tipo aplicado, que consiste en la resolución de 
problemas realizando una investigación donde se puedan aplicar métodos que 
ayuden con las mejoras y se encarga de buscar información que sean relevantes 
al tema.  
 
En tal sentido, aportará conocimientos a quien lo aplique, ya que utilizará una serie 
de instrumentos que provienen de un estudio básico donde se pueden entrelazar 
tanto la teoría como la práctica.  
 
2.1.2. Diseño de investigación 
 
Se empleó el diseño cuasi experimental, por lo que el analista va manipular la 
variable, ya que también se va manejar un grupo de control. 
También es longitudinal, ya que se va adquirir datos de un mismo grupo o 
población, en diferentes etapas de la investigación. 
 
En tanto, se maniobrará el elemento de estudio denominado PDCA para valorar el 
estado positivo o negativo sobre la variable dependiente: Productividad, con el 
propósito de examinar y sugerir una mejoría, así mismo observar lo cambiante que 









2.1.3. Nivel de investigación 
 
El nivel es aquel que busca conocer e identificar todas las particularidades de la 
problemática por la que se hace el estudio, tratando de responder a todas las 
interrogantes surgidas. 
Para los investigadores Hernández, Fernández y Baptista (2010) expresan que la 
forma directa del tipo de estudios, la cual es explicativo o descriptivo correlacional 
no fija vínculos casuales, ya que es posible que aporte información acerca de las 
causas que genera un fenómeno. Por eso, el nivel descriptivo requiere establecer 
el nivel correlacional que se presenta entre los diferentes elementos de estudio. 
En base al estudio se conceptualiza el explicativo como aquel que da la 
explicación necesaria y de forma detalla. Se utiliza para orientar cómo se 
comporta la variable que está siendo estudiada.   
 
2.1.4. Enfoque de investigación 
 
Cuantitativo, según Mejía (2005), utiliza la recolecta de información para dar a 
probar la hipótesis planteada, todo ello utilizando datos numéricos para que sean 
procesados estadísticamente, y el objetivo que cumple es fijar el comportamiento 
de las variables para que se prueben las teorías. 
 
2.2 VARIABLES, OPERACIONALIZACIÓN 
 
2.2.1  Variable Independiente (VI): PDCA 
 
Según ÁLVAREZ IBARRODA. Establece ciertos beneficios que se obtienen al 
mejorar la calidad, por ejemplo, los costos disminuyen, hay un menor número de 
errores, se presentan menores demoras y obstáculos y se le da una mejor 
utilización a las maquinas refiriéndose al tiempo y a los materiales que se 
necesitan para aplicar la calidad se establecen diversas estrategias, por ejemplo, 
la calidad debe crearse con el propósito de mejorar el producto, se deben adaptar 
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nuevas filosofías buscando modelos actuales de entrenamiento en el campo 
laboral y aplicar una inspección para que fortalezca el trabajo en conjunto.  
 
Dimensiones de la variable independiente.  
 
Planificación – Es la acción de reflexionar sobre aquello que queremos que los 
individuos logren, que se convierte en un acto de anticipar, organizar y decidir. 
Planificar es un proceso continuo que pueden ser plazos cortos o largos que 
supone la conjugación eficaz de tres saberes distintos y su armonización atraviesa 
todas las etapas de la planificación.  
 
Desarrollo - D.- Consiste en la implementación de las acciones necesarias para 
lograr las mejorar planteadas con el propósito de ganar eficiencia y poder corregir 
fácilmente los errores en la ejecución. 
 
Control –C.- Se hace una supervisión para poder constatar que en la ejecución de 
la planificación previa se estén desarrollando los procedimientos que ayudarán 
con la continuidad de la mejora 
 
Análisis –A.- Cuando se logren visualizar los resultados es necesario que se 
distingan si son positivos o negativos, ya que en cualquiera de los casos hay una 
forma de actuar, porque la planificación ha tenido su efecto. 
 
 
2.2.2. Variable Dependiente PRODUCTIVIDAD 
 
El sistema productivo es la forma como la empresa agrega valor a un producto, ya 
que los productos son la salida del sistema de producción, así como  también, son 





Variables Dimensiones Indicadores Escala 
PDCA Actuar
PRODUCTIVIDAD



















Definición Conceptual Definición Operacional 
Variable 
Independiente 
 Nos referimos a implementar un ciclo 
donde se refiere a una serie de actividades 
para el mejoramiento continuo que son 
aplicadas tanto a nivel organizacional, a 
nivel de proceso, como a Nivel individual. 
Representa una manera de hacer, un modo 
de trabajar e inclusive una cultura través 
de la cual la organización funciona. 
Básicamente consta de cuatro etapas 
básicas de operación PDCA .(Álvarez, p.26)
Define que la palbra productividad ha 
existido por mas de 200 años. En 1950, la 
organización para la Cooperacion 
Economica Europea emitio una definicion 
oficial: "La productividad es el cociente que 
se obtiene de dividir el monto de lo 
producido entre alguno de los factores de 
produccion. MEDINA Jorge. (2007. 23-35 PP)
Es un metodo de mejora 
continua que puede ser 
aplicada en cualquier 
proceso, ayudando a 
mejorar la calidad del 
producto asi como la 
objetivos de la empresa u 
organización.
El cumplimiento de los 




















                   
                   




Diagrama 3: Matriz de Operacionalización 
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2.3. Población, muestra y muestreo 
2.3.1 Población 
 
De acuerdo a lo descrito por Fernández y Campiña (2012) los participantes de una 
indagación cualitativa son las personas que por su papel relevante tienen una 
relación directa o indirecta con el procedimiento estudiado.  
 
Referente a los participantes de esta indagación se ha tenido en cuenta una 
secuencia selectiva rigurosa para conseguir que cada uno de ellos aporte 
significativos y facilite el alcance de las metas de este proyecto. 
 
2.3.2 Muestra 
La muestra viene a ser un cumulo de objetos o individuos que participaran en el 
estudio y que han sido escogidos al azar, por tanto, son representativos para el 





En este estudio se presentó un muestreo no probabilístico porque las muestras 
recolectadas se procesaron pertinentemente en procedimientos que brindan a los 
sujetos de la población la oportunidad de ser escogidos (Carrasco, 2005) 
 




Las técnicas se refieren a un grupo de procesos sistemáticos y operativos que 
sirven para solventar de manera práctica la problemática. 
. Bibliográfica: La recaudación de información a través de libros físicos que han 
pasado por una investigación posterior. 
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. Observación: Esta recolecta la información que se necesita. Esta es importante 
ya que es una herramienta esencial para el progreso de las investigaciones de las 
informaciones ya que por medio de ella se obtienen datos para así saber el grado 
problemático que pueda existir en el estudio. (Pino, 2007)  
. Virtual (internet): Recoger de forma digital toda la información necesaria de todas 
las partes del mundo, ya que este no tiene límites. 
. Indicadores de Gestión. Sirve para medir si los objetivos se han cumplido de 
acuerdo a la planificación, tomando en cuenta el tamaño de la muestra. 




Recolecta la información que se necesita. Esta es importante ya que es una 
herramienta esencial para el progreso de las investigaciones de las informaciones 
ya que por medio de ella se obtienen datos para así saber el grado problemático 
que pueda existir en el estudio.  
 
b) Entrevista 
Es aquella que se encarga de recoger todas las informaciones pertinentes en un 
estudio, con la finalidad de poder comprobarlos al término de la investigación. Las 
técnicas se refieren a un conjunto de procesos sistematizados, operativos que 
valen para la solventación de problemas prácticos. 
 
2.4.3. Instrumentos de recolección de datos 
 a) Hojas de control 
 
Fichas de registro o de observación, estas se utilizarán para analizar los 






2.4.4. Validación y confiabilidad del instrumento 
 
Para Prieto y Delgado (2010), la confiabilidad es cuando se determina si el 
instrumento que se aplicará arrojará resultados confiables. 
La validez es un instrumento de recopilación de datos que se utiliza para el 
desarrollo de una medición justificada, adecuada y correcta en cuanto a las 
características se refieren. Asimismo, se define como un instrumento que brinda 
apoyo en la medición de las variables. 
Para la validación del instrumento se ha utilizado la técnica del juicio de expertos, 
que es la evaluación por donde pasa el instrumento mediante profesionales que 
dictarán si este es acto para aplicarse en el estudio, ya que puede arrojar datos 
válidos y que pasará por un proceso de validación según sus criterios. 
 
2.5. Métodos de análisis de datos 
 
Una vez terminado el estudio, se tomará como iniciativa los análisis de los datos 
recogidos permitiendo el estudio de la población total, aportando datos confiables 
y que deja un mínimo de margen de error.  
La compañía en estudio va tomar el tiempo de producción del operario en la 
realización de la pieza metálica (en este caso Vigas), los datos son las 
producciones diarias de piezas y las horas trabajadas por los operarios. 
 
2.6. Aspectos éticos 
 
Para este estudio fue necesario mencionar que la muestra recopilada de la 
investigación, ha sido procesada y analizada de una manera confidencial y sin 
manipulaciones. Por otra parte, para la realización de los procesos investigativos 
se ha tenido presente la reservación de los nombres de los alumnos de dicha 
institución, así como también el respeto en el estudio y la consideración de los 




2.7 Desarrollo de la Propuesta 
 
2.7.1 Descripción de la situación actual de la empresa Faminma Contratistas 
Generales SAC 
Descripción de la Empresa 
La empresa Faminma Contratistas Generales SAC es una pequeña empresa 
metalmecánica que empezó con 4 socios los cuales, con familiares, con un par de 




Razón Social: FAMINMA CONTRATISTAS GENERALES S.A.C. 
RUC: 20516430461 
Fecha Inicio Actividades: 09 / Julio / 2007 
Dirección Legal: Cal. las Vegas Mza. G Lote. 02 
Urbanización: Filadelfia (Iv Etapa entre Calle a y Calle B) 
Distrito / Ciudad: San Martin de Porres 
Departamento: Lima, Perú 
 
Página Web: http://www.faminma.com.pe 
 
MISIÓN 
Satisfacer los requerimientos que tiene las compañías de Servicios de 
Construcciones Metálicas y obras civiles de la clientela en general, tomando en 
cuenta todos los reglamentos legales que exige el Estado. 
 
VISIÓN  
Darle confiabilidad a toda la comunidad que necesite del servicio y lograr un 
posicionamiento a nivel nacional por la excelente utilización de los recursos, dando 





 Compromiso: Siempre cumplimos con nuestra palabra. 
 Excelencia: El gusto de hacer bien las cosas. 
 Orientación al cliente: Nuestros clientes son nuestro único norte. 
 Integridad: Principios como lealtad, honestidad y respeto. 
 Trabajo en equipo: Somos tan fuertes como nuestro eslabón más débil. 
 
 
2.7.2. Situación Actual de la empresa 
Se trabajará de acuerdo al Ciclo de Deming, quien tiene como método el PDCA. 
 
Planificar 
Es un proceso continuo que pueden ser plazos cortos o largos que supone la 
conjugación eficaz de tres saberes distintos y su armonización atraviesa todas las 
etapas de la planificación. No obstante, se establecen los objetivos y se identifican 
los procesos necesarios para lograr los resultados, de acuerdo con las políticas de 
la compañía; en esta etapa se determinan también, los indicadores de medición 
que se utilizaran para el control y seguir en los procesos. 
 
Hacer  
Se pone a cargo un sujeto que tendrá la carga de hacerse responsable de las 
actividades que se realizaran de acuerdo a la problemática hallada. Con apoyo de 
los jefes inmediaros, realizando capacitaciones y realizando nuevas 
programaciones, haciendo el segimiento correspondiente, para poder cumplir las 
metas y objetivos.. 
 
Verificar 
La implementacion del Ciclo PDCA se realizo desde el mes de Abril del 2018 
hasta la actualidad, realizando una verificacion de los objetivos planteados, para 
poder cumplir las metas establecidas, mediante doferentes metodos de 





Analizar el recojo de datos de los ultimos 4 meses del 2018 y compararlo con los 
resultados que se van a obtener luego de la implementacion  para comprobar  si la 
producción incrementa y si se cumple con la planeación, si es asi, se debe 














































Diagrama 4. Organigrama de la Empresa Faminma 













Fuente: Elaboración Propia 
Diagrama 5. Organigrama del habilitado de Vigas 
PEDIDO DEL MATERIAL CERTIFICACIÓN





















1. Pedido del Material 
Es necesario que se tenga presente las medidas de las piezas para obtener 
una estructura física y un coste económico.  
 
2. Certificación 
Es fundamental tener la certificación de conformidad del acero, si no se 
tuviese se ejecutarían pruebas en los laboratorios para conocer como está 
compuesto. 
 
3. Transporte y Recepción del Material  
El transporte se debe de realizar de manera que estos no sufran daños, 









En el procedimiento de trazado consistirá en reproducir sobre una superficie 
metálica las cotas o referencias necesarias (planos) para el crecimiento de 
estos. 
 
5. Pre Armado 
Aquí se procede a habilitar las piezas, según plano entregado por el cliente, 
se hace mediante unos pequeños puntos de soldadura, para de esta 





Se realiza una primera inspección para verificar que todo este armado 
conforme al plano enviado. 
 
7. Preparación y Armado 
Se prepara el área de trabajo y se procede al armado final de piezas, con 
diferentes tipos de soldadura que existan. 
 
8. Limpieza Mecánica 
En este paso se realiza la limpieza de las piezas. 
 
9. Liberación 
En esta última etapa, un ingeniero enviado por el cliente realiza las 
inspecciones de las piezas y los planos, para que no exista algún defecto o 
un mal habilitado de las piezas, así como pruebas de soldadura, etc. 
 
a) Datos antes de la mejora 
 
A continuación, se evidencia la producción del habilitado de vigas obtenida antes 
de la mejora durante 30 días en el mes de mayo, así mismo podemos observar en 
la tabla que se alcanzó 43% de acuerdo a la eficiencia y eficacia teniendo un total 








1 Recepción de Materia Prima
2 Corte
3 Trazo y Preparación





5 Armado y Soldado
6 Limpieza Mecanica
7 Liberación
Diagrama N°6: DOP del habilitado de vigas 
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Se detalla el cálculo de la productividad antes de la implementación de la 
herramienta, tomando como datos la cantidad de piezas planificadas por día 







Indicador Descripción Técnica Instrumento
EFICIENCIA 
























01-jun 540 370 3 4 68.52% 75% 51%
02-jun 540 375 3 4 69.44% 75% 52%
03-jun 540 372 3 4 68.89% 75% 52%
04-jun 540 366 3 4 67.78% 75% 51%
05-jun 540 366 2 4 67.78% 50% 34%
06-jun 540 360 3 4 66.67% 75% 50%
07-jun 540 364 2 4 67.41% 50% 34%
08-jun 540 370 2 4 68.52% 50% 34%
09-jun 540 375 2 4 69.44% 50% 35%
10-jun 540 365 3 4 67.59% 75% 51%
11-jun 540 369 2 4 68.33% 50% 34%
12-jun 540 370 3 4 68.52% 75% 51%
13-jun 540 371 2 4 68.70% 50% 34%
14-jun 540 368 2 4 68.15% 50% 34%
15-jun 540 387 2 4 71.67% 50% 36%
16-jun 540 360 2 4 66.67% 50% 33%
17-jun 540 373 2 4 69.07% 50% 35%
18-jun 540 377 3 4 69.81% 75% 52%
19-jun 540 366 3 4 67.78% 75% 51%
20-jun 540 360 3 4 66.67% 75% 50%
21-jun 540 370 2 4 68.52% 50% 34%
22-jun 540 375 3 4 69.44% 75% 52%
23-jun 540 365 2 4 67.59% 50% 34%
24-jun 540 369 3 4 68.33% 75% 51%
25-jun 540 370 2 4 68.52% 50% 34%
26-jun 540 372 2 4 68.89% 50% 34%
27-jun 540 364 3 4 67.41% 75% 51%
28-jun 540 370 3 4 68.52% 75% 51%
29-jun 540 375 3 4 69.44% 75% 52%
30-jun 540 365 2 4 67.59% 50% 34%
TOTAL 15120 10341 71 112 68% 63% 43%
Resultado de la Productividad - Junio
FAMINMA CONTRATISTAS GENERALES SAC HABILITADO
NICOLE ORTIZ JUAREZ HABILITADO DE VIGAS
Formula
Productividad= Efiencia * Eficacia
Fuente: Elaboración Propia
Eficiencia  
   
  
Eficacia  
   
   





















































































2.7.2 Propuesta de Mejora 
 
a) Etapa Planificar  
 
Para implementar esta fase, vamos a realizar una variedad de opiniones de todos 
los involucrados en este proceso.  
 































Mejorar el área de 
trabajo
Reordenamiento 












en buen estado 
Entregar insumos de 
acuerdo a lo 
solicitado
B












ÍTEM IDEA DESCRIPCIÓN ACTIVIDAD PRIORIDAD
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Objetivo planteado: Mejorar la productividad y el tiempo del habilitado de vigas y 
organización del trabajo. 
Acciones correctivas: Contar con un profesional especializado cuya 
responsabilidad sea la correcta distribución del trabajo, y por otro lado realizar las 
capacitaciones debidas a los técnicos en el taller. 
Cronograma de actividades: A través de un Gantt, se va establecer fechas con 
una planificación para que las tareas se ejecuten correctamente, y esta puede 
llegar a mejorar el procedimiento de elaboración de vigas. 
 
Matriz de Priorización 
Es considerada un instrumento el cual facilita la priorización de opciones como 
efecto a apoyar cualquier toma de decisión, asimismo, gracias a su utilización se 
puede determinar y evaluar las distintas opciones y así poder llegar a una 
solución. 
 
      
Factores  Just Time  6S PDCA Layout TOTAL 
Just Time    2 1 0 3 
6S 0   1 1 2 
PDCA 2 2   1 5 








Interpretación: Por medio de ella prioriza y examina las diferentes alternativas 
que se puede aplicar para una mejoría en la problemática que presenta la 
compañía en mención, dando como resultado que el PDCA, según nuestro criterio 
es la herramienta más adecuada para utilizar. 
 
CRITERIOS DE PUNTUACIÓN 
Si es mejor que otra alternativa 2 
Si es igual  1 
Si es inferior 0 
Tabla N° 8. Factores de Ponderación 




Luego de analizar los datos de una semana de la producción, se puede observar 
que la situación crítica se encuentra en la mano de obra y en el habilitado de 
vigas, por lo que podemos deducir que son las circunstancias principales de la 
poca producción, llegando así a laborar eficazmente para poder obtener una 



















































































Gestión 0 2 1 0 0 2 ALTO 5 18%
Procesos 3 3 2 0 0 1 ALTO 9 32%
Mantenimiento 1 2 0 0 3 1 MEDIO 7 25%
Calidad 0 3 2 0 1 1 MEDIO 7 25%











Es causa muy directa





Tabla N° 10: Diagrama de Gantt 
 
Mediante este diagrama de Gantt estableceremos un cronograma para la realización de actividades, la cual nos ayudara 
en la mejora del proceso de la fabricación de piezas metálicas en el área de habilitado de vigas. 
 
 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Lluvias de ideas 
Identificación del problemas
Planteamiento del problema
Se crea un plan de trabajo
Aplicación de acciones correctivas
Ejecución del proceso propuesto 
Se elabora un plan de capacitación y entrenamiento
Actuar Estandarizar y documentar los resultados
ResponsableJULIO AGOSTO SETIEMBRE
TRIMESTRE DEL 2018




Comparación de tiempo del proceso anterior y el 
proceso actual




Se va analizar todo el proceso de habilitado de vigas de la siguiente manera: 
 
 
b) Etapa Hacer  
 
Se puede observar que el habilitado de vigas, sobre todo en el perforado puesto 
que puede tener un efecto tardío para el profesional técnico, si los espacios al 
área a trabajar no son los indicados y también a que no se cuentan con las 






Se formuló un cronograma de limpieza, para que el taller y área de trabajo se 
encuentre de manera ordenada y organizada, así mismo se involucra a toda la 
organización para que estén comprometidos con la mejora que se desea lograr 
con la implementación de esta herramienta. 
 
 












Diagrama N° 5: DAP de habilitado de Vigas - 
Antes 




12 LIMPIEZA MECÁNICA 1 HORAS















    OPERACIÓN
    TRANSPORTE
         ESPERA
    INSPECCIÓN






















ARMADO Y SOLDADO  2 HORAS
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En esta etapa verificamos (Diagrama N° 5) que el transporte de materia prima y el 
pre-armado y soldadura previa, es el mayor problema con respecto al tiempo, 
debido al personal poco capacitado y organización, también al espacio en el taller 
y  la mala distribución de la materia prima. 
 
Se destacará las mejoras que se ejecutarán: 
 
Aplicaciones de acciones correctivas: Para la obtención de una mejoría en el 
tiempo del procedimiento de habilitado de vigas, implementamos la herramienta de 
estudio. 
 
 Mejora 1. Programación de transporte mensual, para que no exista 
demoras al momento de coordinar la movilidad con el proveedor encarga de 
traer los materiales. 
 Mejora 2: Uso de un mejor montacarga para facilitar la descarga de 
materiales que son traídos de la planta de Fiansa (Huachipa) 
Con esto se pretende reducir el tiempo de la actividad de la descarga de 
materiales y de esta manera los operarios puedan realizar el habilitado de 
las vigas. 
 Mejora 3: Capacitación teórico – práctico a los técnicos del taller respecto a 
soldadura, armado y montaje de piezas metálicas, así como también 
capacitarlos en el uso adecuado de las maquinas que se encuentran en el 
taller, pudiendo ejecutar debidamente las tareas en referencia a lo 
mencionado anteriormente y así minimizar el tiempo en realizarla. 
 Mejora 4: Mejor distribución de las piezas en el taller, manteniendo el orden 
y la distribución correcta de cada material. 
 Mejora 5: Adquisición de nuevas herramientas y/o maquinas que permitan 
la mejoría de los procedimientos como así minimizar los tiempos y de 








Al aplicar la herramienta del PDCA y una buena planificación y organización por 
parte de todos los involucrados se pone en práctica lo planeado, y se puede 










Falta de Técica de trabajo
Falta de procedimiento
Mala distribución de los materiales 
Deficiencia de Stock
Defectos en los insumos 
Deficiencia del diseño del proceso 
Falta de mantenimiento 
Mantenimiento inadecuado
Explosicion de polvo 
Falta de limpieza 
Falta de instrumento No hay formatos establecidos Implementar registros
Mantenimiento del area de 
trabajo 
Protocolo de limpiezaMedio Ambiente
Medicion
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla: Problemas que generan la baja productvidad
Falta de control en la materia 
prima Verificación de insumos
Material 






El operario no cuenta cib 





No tienen conocimientos 
sobre el manejo adecuado de 




Area: Control de Calidad
Causa Causa Raiz Solucion 









12 LIMPIEZA MECÁNICA 1 HORAS
13 CONTROL DE CALIDAD 30 MIN









OBJETIVO: PROCESO DE 
HABILITADO DE VIGAS
    OPERACIÓN
MÉTODO ACTUAL
    TRANSPORTE
         ESPERA
LUGAR : ALMACÉN
    INSPECCIÓN

































c) Etapa Verificar 
 
En este punto se realiza un cuadro comparativo entre el antes y después del 










Fuente: Elaboración Propia 
Tabla N° 12: Comparación de tiempos antes y después 
INSPECIÓN 3O MIN INSPECIÓN 3O MIN
LIMPIEZA MECÁNICA 1 HORAS LIMPIEZA MECÁNICA 1 HORAS
LIBERACIÓN 10 MIN CONTROL DE CALIDAD 30 MIN
ENTREGA Y TRANSPORTE DE 
PRODUCTO FINAL
6 HORAS LIBERACIÓN 5 MIN 
TOTAL 26. 10HORAS
ENTREGA Y TRANSPORTE DE 
PRODUCTO FINAL
4 HORAS 
TOTAL 18.35 HORAS 
TIEMPO
HABILITADO DE VIGAS - DEPUÉSHABILITADO DE VIGAS - ANTES
ACTIVIDAD TIEMPO
PEDIDO DEL MATERIAL
TRANSPORTE DE MATERIA PRIMA
ACTIVIDAD
PEDIDO DEL MATERIAL




























Se aprecia (tabla N°12), el tiempo de proceso no es el mismo, se ha disminuido el 
tiempo del habilitado de vigas de 26.10 horas a 18.35 horas, esto debido al uso de 
mejores herramientas (maquina punzonadora, montacarga) y contratar nuevo 
personal; así mismo tener personal capacitado en el taller se redujo también los 
reproceso y la demora en la liberación de las vigas, se pusieron en práctica todas 
las mejoras mencionadas anteriormente. 
 
d) Etapa Actuar 
 
Por último se procedió a documentar toda la información recolectada a lo largo de 
la investigación. 
 
2.7.3. Resultados después de la mejora 
 
Se puede observar que la producción aumenta con la implantación que se aplicó, 
es por eso que se realiza un cuadro comparativo del antes y después de: 
 
Eficiencia y Eficacia 
  
Para la medición de esta variable, se ha utilizado cono los indicadores del tiempo 
útil entre el tiempo de producción la cual está reflejada también. Estas mediciones 













































































Indicador Descripción Técnica Instrumento
EFICIENCIA 
















DIA TIEMPO TOTAL EN MIN







01-sep 540 480 3 4 88.89% 75% 67%
02-sep 540 460 4 4 85.19% 100% 85%
03-sep 540 440 4 4 81.48% 100% 81%
04-sep 540 430 3 4 79.63% 75% 60%
05-sep 540 455 4 4 84.26% 100% 84%
06-sep 540 480 3 4 88.89% 75% 67%
07-sep 540 460 4 4 85.19% 100% 85%
08-sep 540 440 4 4 81.48% 100% 81%
09-sep 540 430 3 4 79.63% 75% 60%
10-sep 540 455 4 4 84.26% 100% 84%
11-sep 540 470 3 4 87.04% 75% 65%
12-sep 540 450 4 4 83.33% 100% 83%
13-sep 540 430 3 4 79.63% 75% 60%
14-sep 540 460 4 4 85.19% 100% 85%
15-sep 540 440 4 4 81.48% 100% 81%
16-sep 540 430 3 4 79.63% 75% 60%
17-sep 540 455 4 4 84.26% 100% 84%
18-sep 540 480 4 4 88.89% 100% 89%
19-sep 540 460 4 4 85.19% 100% 85%
20-sep 540 460 3 4 85.19% 75% 64%
21-sep 540 400 4 4 74.07% 100% 74%
22-sep 540 380 3 4 70.37% 75% 53%
23-sep 540 398 4 4 73.70% 100% 74%
24-sep 540 460 4 4 85.19% 100% 85%
25-sep 540 440 3 4 81.48% 75% 61%
26-sep 540 430 4 4 79.63% 100% 80%
27-sep 540 455 3 4 84.26% 75% 63%
28-sep 540 480 4 4 88.89% 100% 89%
29-sep 540 460 4 4 85.19% 100% 85%
30-sep 540 440 3 4 81.48% 75% 61%
TOTAL 15120 10532 95 112 83% 90% 75%
Resultado de la Productividad - Septiembre
FAMINMA CONTRATISTAS GENERALES SAC HABILITADO
NICOLE ORTIZ JUAREZ HABILITADO DE VIGAS
Formula
Productividad= Efiencia * Eficacia
Fuente: Elaboración Propia
Eficiencia  
   
  
Eficacia  
   
   


























































Se van a estudiar los costos de mano de obra que se encuentran comprometidos 
en el procedimiento del habilitado de vigas, a continuación se muestra 
detalladamente.  
 




Tabla N°17: Maquinaria 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
CANTIDAD CARGOS SUELDOS TOTAL
1 Jefe de Produccion 2,800.00S/.  2,800.00S/.     
1 Supervisor de Produccion 2,000.00S/.  2,000.00S/.     
1 Asistente de Producion 1,000.00S/.  1,000.00S/.     
1 Aistente de Seguridad 930.00S/.      930.00S/.        





TABLA 30: MANO DE OBRA
Tabla: Proceso de mantenimiento 
CANTIDAD DESCRIPCIÓN COSTO UNITARIO TOTAL
1 Maquina de Soldar 1,400.00S/.                1,400.00S/.  
1 Maquina de Soldar Pro 900.00S/.                    900.00S/.      
2 Taladro 300.00S/.                    600.00S/.      
2 Esmeril Angular 600.00S/.                    1,200.00S/.  
8 Uniformes Operarios 50.00S/.                      400.00S/.      
4 Uniformes Jefaturas 120.00S/.                    480.00S/.      




































CANTIDAD METRADO COSTO UNITARIO TOTAL











PRE 44400 1.50S/.              20,700.00S/.  66,600.00S/.  
POST 55500 1.50S/.              20,000.00S/.  83,250.00S/.  
MENSUAL 3 MESES
COSTO M.O 16,330.00S/.      48,990.00S/.     
COSTO MAQ 383.29S/.            1,149.87S/.        
UTILIDADES 16,650.00S/.    
CANTIDAD METRADO DESCRIPCIÓN COSTO UNITARIO TOTAL
10 M3 Oxigeno Industrial 8.00S/.                         80.00S/.        
1 UNIDAD Mezcla 80% AR - 20% CO2 180.00S/.                    180.00S/.      
15 Kilo Alambre MIG ER- 70S-6CJ 8.00S/.                         120.00S/.      
5 Kilo Electrodo 6011 1/8 16.00S/.                      80.00S/.        
5 Kilo Electrodo 7018 1/8 18.00S/.                      90.00S/.        

















































3.1. Análisis descriptivo 
 
En este punto se procede a la descripción del cuadro comparativo estadístico de 
los datos arrojados del antes y después de ejecutar la implantación del 






































































































3.2. Análisis inferencial 
 
3.2.1. Análisis de la hipótesis general 
 
En consecuencia, que su secuencia tiene un total de 30, se empleará el examen 
de normalidad por medio del estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
Tabla 4: Prueba de normalidad de Productividad con Shapiro Wilk. 
 
 
Contrastación de hipótesis general 
 
Ho: La aplicación del PDCA no mejora la productividad de las piezas metálicas en 
el área de habiltado de vigas en la empresa Faminma Contratistas Generales SAC 
Callao 2018. 
Ha: La aplicación del PDCA mejora la productividad de las piezas metálicas en el 
área de habiltado de vigas en la empresa Faminma Contratistas Generales SAC 
Callao 2018. 
Regla de decisión: 
Ho: μPa ≥ μPd 













a. Corrección de significación de Lilliefors
59 
 







Se puede observar que, la media del antes quedó en (0,4273) lo cual es menor 
que la media después (0,7455), en tanto, es aceptada la hipótesis alterna, 
llegando a concluir que, al aplicar el PDCA se evidencia una mejoría significativa. 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
























30 .4273 .08676 .33 .52
Productividad 
Después
30 .7455 .11429 .53 .89










a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo
b. Se basa en rangos negativos.










Contrastación de la primera hipótesis específica. 
Ho: La aplicación del PDCA no mejora la eficiencia de las piezas metálicas en el 
área de habiltado de vigas en la empresa Faminma Contratistas Generales SAC 
Callao 2018. 
Ha: La aplicación del PDCA mejora la eficiencia de las piezas metálicas en el área 































.6839 30 .01056 .00193
Eficiencia 
Después
.8277 30 .04500 .00822
Estadísticos descriptivos
Par 1
Tabla N° 22: Prueba de normalidad de Eficiencia con Shapiro 
Wilk 
Tabla N° 23: Estadístico descriptivo - eficiencia 
3.2.3. Análisis de la hipótesis específica 
Ha: La aplicación del PDCA mejora la eficiencia en la fabricación de piezas 
metálicas en el área de habiltado de vigas en la empresa Famina Contratistas 








Regla de decisión: 
Ho: μPa ≥ μPd 
 
Ha: μPa < μPd 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 












3.2.2. Análisis de la segunda hipótesis específica 
 
Ha: La aplicación del PDCA mejora la eficacia en la fabricación de piezas 
metálicas en el área de habiltado de vigas en la empresa Famina Contratistas 
Generales SAC, Callao 2018. 
Se debe confirmar si los datos de la eficiencia y eficacia son paramétricos, se hace 
mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 














a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo
b. Se basa en rangos negativos.











Contrastación de la primera hipótesis específica. 
Ho: La aplicación del PDCA no mejora la eficacia de las piezas metálicas en el 
área de habiltado de vigas en la empresa Faminma Contratistas Generales SAC 
Callao 2018. 
Ha: La aplicación del PDCA mejora la eficicacia de las piezas metálicas en el área 












Regla de decisión: 
Ho: μPa ≥ μPd 
Ha: μPa < μPd 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
Tabla N° 25: Prueba de normalidad de Eficacia con Shapiro 
Wilk 










*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera.






30 .6250 .12714 .50 .75
Eficacia 
Después














Queda que la significancia es de 0,000, en tanto, si se presenta una mejoría que 
aumenta la eficacia de piezas metálicas en el departamento de habilitado de vigas 



















Tabla N° 27: Estadístico descriptivo - eficacia 







a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo





























Se evidencia que el instrumento utilizado denominado Circulo de Deming – PDCA 
se vincula con los procedimientos de la compañía, puesto que se muestra que 
cumple con lo planteado en el objetivo general, en donde tuvo lugar como 
resultado que la relación de hipótesis general, al demostrar la relación se tiene un 
grado vinculativo fuerte, dado que la media de la productividad antes fue 0,4273 y 
que la media después arrojó 0.7455, en donde se diferencian por 0.32, lo que 
equivale al 80% de un aumento productivo. 
 
En tanto, Rojas, Sandra en su propuesta de su proyecto titulado “Propuesta de un 
sistema de mora continua en el proceso de producción de plásticos domésticos 
aplicando metodología PHVA” logró minimizar los tiempos en el procedimiento de 
la producción y de esta forma aumentar la producción en un 16.32%, 35.83% y un 
90% en los ganchos, la bisagra y los coladores. 
 
Asimismo, de afirmó que al aplicar una mejoría constante en el procedimiento de 
almacenamiento minimizo los tiempos en el procedimiento de despacho del 
almacén de una compañía comercializadora de productos electrónicos en Lima 
Metropolitana, teniendo que la variabilidad entre ambos procedimientos fue 











































De acuerdo al objetivo general, el cual tuvo resultados contundentes de una fuerte 
relación, se logró determinar que al aplicar dicho proceso si incrementó 
considerablemente la producción dentro de la compañía. 
 
En tanto al objetivo específico 1, se tuvo como dato final que si se presenta una 
relación fuerte, positiva y significativa en cuanto a la muestra obtenida. 
 
El estudio que se desarrolló en la compañía Faminma Contratistas Generales 
S.A.C, Se evidenció que al aplicar una mejoría constante minimizo los tiempos en 
el procedimiento de despacho del almacén de una compañía comercializadora de 
productos electrónicos en Lima Metropolitana, teniendo que la variabilidad entre 
los dos procedimientos fue analizada en un 98.8 % por el coeficiente de 


















































La forma de aumentar el proceso productivo en la compañía se debe escuchar las 
ideas del personal que se encuentra envuelto en el proceso de producción, ya que 
estos saben cuáles son las deficiencias al momento de fabricación, y cuáles son 
las técnicas con mayor efectividad. 
 
Es necesario fomentar la utilización de cada herramienta y maquinaria que la 
compañía posee, puesto que esto le facilita el trabajo a los empleados y un mejor 
acabado para el producto. 
 
La supervisión es sumamente importante, ya que esta permite que se mejora 
continuamente el proceso de producción, porque así se tendrá todos los datos 
necesarios para implementar cambios. 
 
El PDCA conforma una herramienta necesaria en la compañía, porque se toma en 
cuenta en la planificación y los procesos a ejecutarse, es fundamental que la 
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Fuente: Elaboración Propia 
Problema General Objetivo General Hipotesis General
¿Cómo la aplicación del PDCA mejora la 
productividad de piezas metálicas en el 
área de habilitado de vigas en la empresa 
Faminma Contratistas Generales S.A.C Los 
Callao, 2018?
Determinar cómo la aplicación del PDCA 
mejora la productividad de piezas metálicas 
en el área de habilitado de vigas en la 
empresa Faminma Contratistas Generales 
S.A.C Callao, 2018.
La aplicación del PDCA mejora la productividad 
de piezas metálicas en el área de habilitado de 
vigas en la empresa Faminma Contratistas 
Generales S.A.C Callao, 2018.
Problemas Específicos Objetivos Específicos Hipotesis Específica
¿Cómo la aplicación del PDCA mejora la 
eficacia en la fabricación de piezas 
metálicas en el área de habilita de vigas en 
la empresa Faminma Contratistas 
Generales S.A.C Callao, 2018?
Determinar cómo la aplicación del PDCA 
mejora la eficacia en la fabricación de piezas 
metálicas en el área de habilitado de vigas 
en la empresa Faminma Contratistas 
Generales S.A.C., Callao, 2018.
La aplicación del PDCA mejora la eficacia en la 
fabricación de piezas metálicas en el área de 
habilitado de vigas en la empresa Faminma 
Contratistas Generales S.A.C Callao, 2018.
¿Cómo la aplicación del PDCA mejora la 
eficiencia en la fabricación de piezas 
metálicas en el área de habilitado de vigas 
en la empresa Faminma Contratistas 
Generales S.A.C Callao, 2018?
Determinar cómo la aplicación del PDCA 
mejora la eficiencia en la fabricación de 
piezas metálicas en el área de habilitado de 
vigas en la empresa Faminma Contratistas 
Generales S.A.C., Callao, 2018.
La aplicación del PDCA mejora la eficiencia en 
la fabricación de piezas metálicas en el área de 
habilitado de vigas en la empresa Faminma 















































Descripción de la Actividad / Requerimiento
Materiales Utilizados: Equipos Utilizados:
Tiempos de la 
actividad
PARTE DIARIO # 001
Cliente:  Fecha:  
Fuente: Elaboración Propia 
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Fuente: Elaboración Propia 
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CANTIDAD ENTREGADA CANTIDAD DEVUELTA CANTIDAD UTILIZADA
Recibido:
Departamento: _____________________________________              Fecha de entrega: __/__/__
MATERIALES
FICHA DE MATERIA PRIMA
Fuente: Elaboración Propia 
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Fuente: Elaboración Propia 
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Anexo N°8: Registro de Especificación de proceso de 
Soldadura 




Anexo 9: Ficha de Cotización 
 
 
FAMINMA CONTRATISTAS GENERALES S.A.C
RUC: 20516430461 - DIRECCIÓN FISCAL: URB. FHILADELFIA MZ. G LT. 02 IV ETAPA - SMP - 
TALLER: URB. LAS PONCIANAS MZ. G LT. 6-10 - OQUENDO - TELF.:(01)468-9158
FECHA: CONTACTO: HELMER VILLARRUEL   (Gerente General)INFORME Y CONSULTA:





A través de este documento le presentamos nuestro presupuesto por:
FAMINMA SUMINISTRARÁ
* MATERIALES EN GENERAL
_PLANCHA DE 4X8
* EPPs:         _ Uniforme.         _ Escarpines.         _ Mangas.
        _ Casco.         _ Mandiles.         _ Caretas.
        _ Lentes de protección.         _ Botas con punta de acero.         _ Etc.
        _ Tapones.         _ Guantes.
* Seguro contra trabajos de riesgo (Rimac).        _ SCTR Pensión.   
       _ SCTR Salud.
ITEM UNID METRADO P.U. SUB TOTAL
SUBTOTAL -S/.                         
DESCUENTO
TALLER FAMINMA








%  DE ADELANTO                                  mutuo acuerdo MONTAJE
Cotización          
DESCRIPCION
CONDICIONES COMERCIALES
MONEDA                                                 SOLES 
TIEMPO DE ENTREGA EN F.N. (INICIO A 
PARTIR 2 DIAS DESPUES DE RECIBIDA LA 
OC. )
FACTURACIÓN
SEMANAL o mutuo acuerdo Planchas PRECIO 
TOTAL 
SIN I.G.V
-S/.                       
CANCELACIÓN 7 DIAS dejada factura MONTAJE
CTAS BANCARIOS CTAS. BANCARIAS
INTERBANK AHORRO 140-30184368-50
INTERBANK AHORRO 378-30574888-73
BBVA CONTIN. CORRIENTE 0011-0259-92-0100014849
BANCO BCP CORRIENTE 192 - 2194142 - 0 - 49
B. NACION / DETRAC. 00-31-000654
Fuente: Elaboración Propia 
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Anexo N°9: Juicio de Expertos 
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